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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft eine Mehrwellen- 
Schneckenmaschine und insbesondere einen Zwei- 
Wellen-Extruder mit den im Oberbegriff des Anspruchs 
1 angegebenen Merkmalen. 

[0002] Eine derartige Schneckenmaschine ist aus der 
DE 25 50 969 C2 bekannt. Sie ist mit auf den beiden 
Schneckenwellen drehfest angebrachten Knetscheiben 
versehen, die fur eine Bearbeitung des durch die 
Schneckenmaschine geforderten Materials z. B. zum 
Homogenisieren, Mischen, Kneten, Plastifizieren u. dgl. 
sorgen. Je nach ihrer Gangzahl konnen die Knetschei- 
ben eine linsenahnliche (2-gangige Knetscheibe), tro- 
choidformige (3-gangige Knetscheibe) Kontur usw. auf- 
weisen. 

[0003] In der zum Stand der Technik genannten Pa- 
tentschrift sind 3-gangige Knetscheiben gezeigt, die in 
ihren Kammbereichen zur Ausbildung von umfangseitig 
gelegenen Misch- und Abstreifzapfen gegeniiber der 
Grundbreite der Knetscheibe verschmalert sind. 
[0004] Neben dem Mischen aufgrund des Kammens 
der in einer gemeinsamen Axialposition nebeneinander 
angeordneten Knetscheiben dienen diese Zapfen zum 
Abstreifen des zu bearbeitenden Materials von der Ge- 
hauseinnenwand. Dazu streichen die radial nach auBen 
weisenden, mit einem definierten Spiel gegeniiber der 
Gehauseinnenwand angeordneten Dichtflachen der 
Zapfen iiber die Gehauseinnenwand hinweg und neh- 
men so das sich dort ansammelnde Material mit. 
[0005] Die vorbekannte Konstruktion ist dahingehend 
nachteilig, als die Gehausewandung nur im voll ausge- 
bildeten Kammbereich der Misch- und Abstreifzapfen, 
nicht jedoch im Bereich zwischen diesen Zapfen abge- 
streift wird. Das fehlende Abstreifen fuhrt zu einer er- 
heblichen Verminderung des Warmetransportes von 
und zu der Gehausewandung, da in den nicht erfaBten 
Bereichen das Verarbeitungsprodukt nicht ausge- 
tauscht wird. Ferner findet durch die produktbedingte 
schlechte Warmeleitfahigkeit ein Warmetransport durch 
Konvektion nicht statt. Auch besteht durch diese Pro- 
blematik die Gefahr, daB das nicht abgestreifte Material 
an der Gehauseinnenwand anbackt, was wegen der da- 
mit verbundenen groBen Verweilzeiten des Produktes 
in diesen Zonen zu einer Schadigung des Produktes 
fuhrt. Ferner werden durch das allmahliche Zusetzen 
des Gehausequerschnittes die verfahrenstechnischen 
Eigenschaften der Schneckenmaschine negativ beein- 
fluBt. 

[0006] Aus der DE 41 22 912 A1 ist ein Doppel- 
schneckenextruder bekannt, bei dem die sich in Um- 
fangsrichtung erstreckenden Dichtflachen der Knet- 
scheiben mit quer zur Achsrichtung der Schnecken ver- 
laufenden Kanten versehen sind, die zumindest teilwei- 
se schrag zur Achse der Schnecken verlaufen. Durch 
diesen Schragverlauf bleibt die Stauwirkung der Knet- 
scheiben zwar erhalten, ihr freier Durchtrittsquerschnitt 
wird aber so weit vergroBert, daB fur das zu verarbei- 



tende Produkt thermisch schadltche Scherspitzen deut- 
lich reduziert werden. Allerdings ist auch bei der in DE 
41 22 912 A1 gezeigten Ausfuhrungsform ein vollflachi- 
ges Abstreifen der Gehauseinnenwand nicht gegeben. 
5 [0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, un- 
ter Beibehaltung der bearbeitungstechnischen Vorteile 
der in der Breite verringerten Misch- und Abstreifzapfen 
eine solche Anordnung fur diese Zapfen anzugeben, 
daB ein vollflachiges Abstreifen der Gehauseinnen- 
10 wand erreicht wird. 

[0008] Die Losung dieser Aufgabe ist im Kennzeich- 
nungsteil des Anspruches 1 angegeben. Demnach sind 
die Misch- und Abstreifzapfen an jeder Knetscheibe axi- 
al derart zueinander versetzt, daB ihre umfangsseitigen 
15 Dichtflachen gemeinsam die gesamte Scheibenbreite 
abdecken. Damit wird bei einer vollen Umdrehung der 
Knetscheibe an jeder Axialposition uber ihre Breite ein- 
mal das an der Gehausewand anstehende Material ent- 
fernt. Die eingangs genannten Nachteile zum Stand der 
20 Technik werden dadurch wirkungsvoll vermieden. Damit 
geht eine ausgezeichnete Mischwirkung dieser Knet- 
scheiben mit einem vollkommenden Abstreifen der Ge- 
hausewandung einher. 

[0009] Bevorzugte Ausfuhrungsformen sowie weitere 
25 Merkmale, Einzelheiten und Vorteile der Erfindung sind 
den Unteranspriichen unddernachfolgenden Beschrei- 
bung entnehmbar, in der Ausfuhrungsbeispiele des Er- 
findungsgegenstandes naher erlautert sind. Es zeigen: 

30 Fig. 1 einen Zwei-Wellen-Extrudermitaufge- 

brochen dargestelltem Gehause in 
Draufsicht, 

Fig. 2 einen schematischen Schnitt durch 

35 den Extruder gemaB Schnittlinie ll-ll 

nach Fig. 1 , 

Fig. 3 eine Draufsicht auf eine Knetscheibe 

in einer ersten Ausfuhrungsform, 

40 

Fig. 4 eine Seitenansicht in Axialrichtung ei- 

ner Knetscheibe in einer zweiten Aus- 
fuhrungsform, 

^5 Fig. 5 eine Draufsicht auf die Knetscheibe 

gemaB Fig. 4, 

Fig. 6 bis 8 Teilschnitte der Knetscheibe gemaB 
Schnittlinie VI l-VI I gemaB Fig. 5 mit un- 
50 terschiedlichen Ausgestaltungen des 

Spaltgrundes, 

Fig. 9 und 10 Schnitte analog Fig. 1 einer Schnek- 
kenmaschine mit Knetscheiben in zwei 
55 we iteren Ausfuhrungsformen sowie 

Fig. 11 eine Draufsicht auf eine der Knetschei- 

ben gemaB Fig. 10. 
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[0010] Fig. 1 zeigt einen Zwei-Wellen-Extruder 1, 
dessen Gehause 2 aufgebrochen dargestellt ist. Er 
weist zwei Wellen 3, 4 auf, deren Achsen 5, 6 parallel 
zueinander verlaufen. Der Antrieb der Wellen 3, 4 in 
gleichsinniger Drehrichtung 29 erfolgt mittels eines Mo- 
tors 7 uber ein Verzweigungsgetriebe 8. Benachbart 
zum Getriebe 8 ist im Gehause 2 ein nur angedeuteter 
Aufgabe-Trichter 9 fur ein im Extruder 1 aufzuschmel- 
zendes Polymer vorgesehen. Unter diesem Trichter 9 
und im AnschluB daran ist eine Einzugszone 10 ausge- 
bildet, in der auf den Wellen 3, 4 Forder-Schneckenele- 
mente 11 angeordnet sind. Im AnschluB daran sind in 
einer Aufschmelzzone 12 auf den Wellen 3, 4 Knet- 
scheiben 13 drehfest angebracht. Daran schlieBt sich 
eine Ruckstauzone 14 an, in der auf den Wellen 3, 4 
Ruckforder-Schnecken-elemente 15 angebracht sind, 
die eine entgegengesetzte Schneckenwindungsrich- 
tung wie die Forder-Schneckenelemente 11 haben. An 
die Ruckstauzone 1 4 schlieBt sich eine Zugabezone 1 6 
an, in der wiederum auf den Wellen 3, 4 Forder-Schnek- 
kenelemente 17 angebracht sind, die in Forderrichtung 
18 des Extruders 1 fordern. Unmittelbar hinter den 
Ruckforder-Schneckenelementen 15 mundetein Zuga- 
be-Trichter 1 9 in das Gehause 2, der ebenfalls nur an- 
gedeutet ist. Durch ihn werden Additive, wie z. B. Full- 
stoffe oder Glasfasern in die Schmelze eingegeben. 
[0011] Der Zugabezone 16 schlieBt sich eine Misch- 
zone 20 an, in der auf den Wellen 3, 4 Misch- und Scher- 
elemente 21 , 22 angebracht sind. Bei letzteren handelt 
es sich wiederum vorzugsweise urn erfindungsgemaBe 
Knetscheiben 13, die im folgenden noch naher erlautert 
werden. An diese Mischzone 20 schlieBt sich eine Ent- 
gasungszone 24 an, in der im Gehause 2 eine ebenfalls 
nur angedeutete Entgasungsoffnung 25 ausgebildet ist. 
In dieser Entgasungszone 24 sind auf den Wellen 3, 4 
Forder-Schneckenelemente 26 angebracht, die das Po- 
lymer, in das Full- und Verstarkungsstoffe eingemischt 
sind, in Forderrichtung 1 8 zu einer Austragszone 27 mit 
einer sogenannten Lochleiste als Austragsorgan 28 for- 
dern. 

[0012] Zu der Plazierung der erfindungsgemaBen 
Knetscheiben 13 bzw. Mischund Scherelemente 21 , 22 
ist festzuhalten, daB diese bevorzugt dort einzusetzen 
sind, wo im Verfahrensablauf in der Schneckenmaschi- 
ne eine schonende Misch- und Scherwirkung erforder- 
lich ist. Es sind dies beispielsweise Zonen, wo Fullstoffe 
in eine Schmelze homogen einzuarbeiten sind oder 
auch Zonen, wo das Produkt seibst in eine homogene 
Form in bezug auf Molekulargewichtsverteilung, 
Schmelzindex oder Temperatur gebracht werden muB. 
Praktisch sind die Misch- und Scherelemente (21 , 22, 
Knetscheiben 13) je nach Anforderungsprofil an jeder 
beliebigen Stelle in der Schneckenmaschine einsetz- 
bar, wobei nach den ProzeBbedingungen und Produkt- 
eigenschaften entsprechende Ausfuhrungsformen des 
Elements gewahlt werden konnen. 
[0013] Anhand der Fig. 2 und 3 ist die Ausgestaltung 
der Knetscheiben 13 zu eiiautern. Diese sind an einer 



Axialposition paarweise nebeneinander auf die Wellen 
3, 4 drehfest aufgesetzt, wobei von Paar zu Paar die 
aufeinanderfolgenden Knetscheiben 13 auf einer Welle 
3 bzw. 4 urn einen definierten Winkel von z. B. 30°, 45° 
5 oder 60° zueinander versetzt sind. Da dies bei Extru- 
dern ublich ist, ist in Fig. 2 lediglich ein Paar von Knet- 
scheiben 13 gezeigt. 

[0014] Bei diesen Knetscheiben 13 handelt es sich 
urn 2-gangige Knetscheiben, die in Axialansicht einen 

10 im wesentlichen linsenformigen AuBenumriB aufwei- 
sen. Die radial nach auBen vorspringenden Kammbe- 
reiche 30, 30' sind, wie aus Fig. 3 deutlich wird, durch 
radial zurtickspringende Schultern 31 gegenuber der 
Scheibenbreite B verschmaiert. Dadurch sind umfangs- 

15 seitig gelegene Misch- und Abstreifzapfen 32, 32' gebil- 
det. Diese Zapfen 32, 32' an jeder Knetscheibe sind axi- 
al derart zueinander versetzt, daB ihre umfangsseitigen 
Dichtf lachen 33 gemeinsam die gesamte Scheibenbrei- 
te B abdecken. Somit ist fur ein vollflachiges Abstreifen 

20 des im Extruder bearbeiteten Materials von der durch 
die Gehausebohrungen 42, 43 gebildeten Gehausein- 
nenwand 34 im Bereich der Aufschmelzzone 1 2 pro voll- 
standiger Umdrehung der Welle 3 bzw. 4 gesorgt. 
[001 5] Wie aus Fig. 3 ferner deutlich wird, sind die bei- 

25 den gegeniiberliegenden Zapfen 32, 32' urn einen Ver- 
satz V soweit versetzt, daB die einander abgewandten 
Stirnseiten 35 der Zapfen 32, 32' mit den jeweiligen 
Stirnseiten 36 der Knetscheibe 13 fluchten. Der Effekt 
eines vollstandigen Abstreifens der Gehauseinnen- 

30 wand 34 wird im ubrigen insbesondere dann erreicht, 
wenn die Gesamtbreite der Scheibenschultern 31 in ei- 
nem Kammbereich (30) maximal die halbe Scheiben- 
breite B betragt. 

[0016] Bei der in Fig. 4 und 5 gezeigten Ausfuhrungs- 

35 form einer Knetscheibe 1 3 ist im einen Kammbereich 30 
(unten in Fig. 4 und 5) ein durch die Schultern 31 beid- 
seitig gegenuber der Scheibenbreite B verschmalerter 
Misch- und Abstreifzapfen 32 gebildet. Versetzt dazu 
liegen im zweiten Kammbereich 30 (oben in Fig. 4 und 

40 5) zwei Zapfen 32', die mit ihren Stirnseiten 35 wieder- 
um mit den Stirnseiten 36 der Knetscheibe 13 in einer 
Ebene liegen. Die beiden Zapfen 32' bilden zwischen 
sich einen Scherspalt37, derbezogen auf die Axialrich- 
tung mit dem gegeniiberliegenden Misch- und Abstreif- 

45 zapfen 32 uberlappt. Die Dichtflachen 33 der drei Zap- 
fen 32, 32* decken wiederum gemeinsam die gesamte 
Scheibenbreite B ab, so daB ein vollstandiges Abstrei- 
fen von Material von der Gehauseinnenwand erfolgt. 
[0017] Durch die in den Fig. 4 und 5 gezeigte Ausfuh- 

50 rungsform der Knetscheiben 13 kann in vorteilhafter 
Weise eine Scherwirkung und eine Mischwirkung auf 
das zu bearbeitende Material bei gleichzeitigem Ab- 
streifen der Gehausewandung erreicht werden. 
[0018] Der Scherspalt 37 kann je nach den verfah- 

55 renstechnischen Anforderungen unterschiedlich gestal- 
tet werden, wie dies in den Fig. 6 bis 8 gezeigt ist. Bei 
der in Fig. 6 gezeigten Ausfiih rungsform ist der Spalt- 
grund 38 in seiner Kontur als zur Achse 5 der Welle 3 
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konzentrischer Kreisbogen mit dem Radius R ausgebil- 
det. Dadurch ergibt sich also eine in Umfangsrichtung 
gleichmaBige Tiefe des Scherspaltes 37. Wie bei alien 
anderen Ausfuhrungsformen der Knetscheiben kann 
das Grundprofil der Knetscheibe auch exzentrisch zur 
Wellenachse angeordnet sein, wie dies bei den folgen- 
den Darstellungen der Fall ist. 

[0019] Bei der in Fig. 7 gezeigten Ausfuhrungsform 
weist der Grund 38 des Scherspalts eine entgegen der 
Drehrichtung 29 der Welle 3 ansteigende Kontur auf , die 
als gegenuber der Wellenachse 5 exzentrischer Kreis- 
bogen mit dem Radius R' ausgebildet ist. 
[0020] Der Spaltgrund 38 in Fig. 8 ist mit einem von 
einem Kreisbogen abweichenden Konturprofil verse- 
hen. 

[0021] Fig. 9 zeigt eine weitere alternative Ausgestal- 
tung der Knetscheiben 13, deren Spaltgrund nach den 
an sich bekannten Gesetzen fur ein sogenanntes 
selbstreinigendes Dichtprofil fur eine Mehrwellen- 
Schneckenmaschine mit gleicher Drehrichtung der 
Schneckenwellen ausgefuhrt ist. Hierzu ist einer radial 
zuruckgesetzten Schulter 31 im Kammbereich 30 der 
linken Knetscheibe 13L (Strecke CD) eine erhabene 
Gegenkontur 39R an der rechten Knetscheibe 13R zu- 
geordnet (Strecke C'A 1 ). Die Umfangsflache der erha- 
benen Gegenkontur 39R streift also mit dem ublichen 
Spiel an der Umfangsflache der Schulter 31 vorbei, so 
da(3 ein gegenseitiges Abstreifen der Knetscheiben 13 
und dam it eine Selbstreinigung stattfinden. Gleicherma- 
Ben weist die linke Knetscheibe 13L eine erhabene Ge- 
genkontur 39L (Strecke AC) auf, die mit der zuruckge- 
setzten Schulter 31 R des Kammbereiches 30 der rech- 
ten Knetscheibe 13R in der beschriebenen Weise ko- 
operiert. 

[0022] Die den erhabenen Gegenkonturen 39 gegen- 
uberliegenden Flanken 40 (Strecken BD bzw. B'D') wei- 
sen eine weniger weit in radiaier Richtung vorspringen- 
de Kontur auf, die mit der Dichtflache 33 (Strecke AB 
bzw. A'B*) der wechselseitig gegenuberliegenden Knet- 
scheibe 13 zusammenwirkt. 

[0023] Bei der in Fig. 9 gezeigten Knetscheibenkom- 
bination wird also durch eine Profilkorrektur neben ei- 
nem Abstreifen der Gehausewand eine Selbstreinigung 
des Profils erreicht. 

[0024] Derselbe Effekt kann auf andere Weise bei 
dem in Fig. 1 0 und 1 1 gezeigten Profil von Knetscheiben 
1 3 erzielt werden. Hier ist wiederum eine Ausgestaltung 
mit Misch- und Abstreifzapfen 32 und gegenuberliegen- 
dem Scherspalt 37 vorgesehen. Die Dichtflache 33 des 
Zapfens 32 und der Spaltgrund 38 des Scherspalts 37 
werden gemeinsam durch eine im Profil kreisformige 
Kontur erzeugt, wie dies anhand der schraffierten Kreis- 
flachen in Fig. 10 verdeutlicht wird. Der Durchmesser 
2R dieses Kreisprofils entspricht dem Abstand a der bei- 
den Achsen 5, 6 des Extruders 1 . Ihre Exzentrizitat e ist 
so ausgelegt, daf3 die Dichtflache 33 mit ihrem Zenit 41 
die Gehauseinnenwand 34 abstreift. Der Scherspalt 37 
ist von zwei eine kreisbogenformige Kontur aufweisen- 



den Zapfen 32' begrenzt. An diesen Kreisbogen schlieBt 
sich jeweils eine etwa parabelformige Kontur an, die die 
Schultern 31 zu beiden Seiten des Misch- und Abstreif- 
zapfens 32 ausbildet. Durch ein wechselseitiges Ein- 

5 greifen des Zapfens 32 der einen Knetscheibe 13L in 
den Scherspalt 37 der anderen Knetscheibe 13R wird 
eine Selbstreinigung des Profils erreicht. Durch den Ver- 
satz der Zapfen 32 und 32' wird wiederum erreicht, daB 
die Gehauseinnenwand 34 uber die gesamte Scheiben- 

10 breite B bei einer vollen Umdrehung der Knetscheiben 
13 abgestreift wird. 

[0025] Es ist darauf hinzuweisen, daB die vorstehen- 
den Ausfuhrungsbeispiele eingangige Knetscheiben 
zeigen. Durch Vervielfachung der entsprechenden 

15 Knetscheibenprofile konnen die Knetscheiben aller- 
dings auch mehrgangig ausgefuhrt sein. 
[0026] Ferner konnen mehrere Knetscheiben auch 
unterschiedlicher Ausfuhrungsformen, wie sie vorste- 
hend gezeigt sind, und mit sich andernden Versatzwin- 

20 keln in einer Mischzone kombiniert werden. 



Patentanspriiche 

25 1. Mehrwellen-Schneckenmaschine, insbesondere 
Zwei-Wellen-Extruder 

mit einem Gehause (2), 

mit mehreren, vorzugsweise zwei zueinander 

30 parallelen, einanderteilweise durchdringenden 

Gehausebohrungen (42, 43), 
mit mehreren, vorzugsweise zwei in den Ge- 
hausebohrungen (42, 43) angeordneten, vor- 
zugsweise gleichsinnig drehantreibbaren Wel- 

35 |en (3, 4), 

mit auf den Wellen (3, 4) drehfest angebrachten 
Schneckenelementen (11, 17, 23, 26) und 
mit auf den Wellen (3, 4) drehfest angebrach- 
ten, miteinander kammenden Knetscheiben 

40 (13) J die jeweils in ihren Kammbereichen (30, 

30') zur Ausbildung von umfangsseitig gelege- 
nen Misch - und Abstreifzapfen (32) gegenuber 
der Scheibenbreite (B) verschmalert sind, 

45 dadurch gekennzeichnet, 

daB die Misch- und Abstreifzapfen (32, 32') an jeder 
Knetscheibe (13) axial derart zueinander versetzt 
sind, daB ihre umfangsseitigen Dichtflachen (33) 
gemeinsam die gesamte Scheibenbreite (B) abdek- 
50 ken. 

2. Schneckenmaschine nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Misch- und Abstreifzap- 
fen (32, 32') einer Knetscheibe (13) zueinander so 
55 jn axialer Richtung versetzt sind, daB ihre einander 
abgewandten Stirnseiten (35) mit den jeweiligen 
Scheiben-Stirnseiten (36) fluchten. 
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3. Schneckenmaschine nach Anspruch 1 oder2, da- 
durch gekennzeichnet, daB an einer Knetscheibe 
(13) in einem Kammbereich (30') angeordnete, in 
Axialrichtung nach au3en versetzte Misch- und Ab- 
streifzapfen (32'), die zwischen sich einen Scher- 
spalt (37) bilden, und ein im zweiten Kammbereich 
(30) angeordneter, mit dem Scherspalt (37) uber- 
lappender Misch- und Abstreifzapfen (32) kombi- 
niertsind. 

4. Schneckenmaschine nach Anspruch 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Grund (38) des Scher- 
spaltes (37) eine entgegen der Drehrichtung (29) 
der Welle (3, 4) ansteigende Kontur aufweist. 

5. Schneckenmaschine nach einem der Anspruche 1 
bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die die 

Misch- und Abstreifzapfen (32) flankierenden 
Scheibenschultern (31) der Knetscheiben (13) zur 
Anpassung an verfahrenstechnische Anforderun- 
gen in der Schneckenmaschine eine von der Kreis- 
form abweichende Kontur aufweisen. 

6. Schneckenmaschine nach einem der Anspruche 1 
bis 5, gekennzeichnet durch eine erhabene Ge- 
genkontur (39) an den zwischen zwei Misch- und 
Abstreifzapfen (32, 32') liegenden Scheibenflan- 
ken, welche Gegenkontur (39) der reduzierten Kon- 
tur der Scheibenschultern (31 ) und/oder des Spalt- 
grundes (38) eines Scherspaltes (37) der damit 
kammenden Knetscheibe (13) entspricht. 

7. Schneckenmaschine nach einem der Anspruche 1 
bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB die AuBen- 
kontur des Misch- und Abstreifzapfens (32) und die 
Kontur des Spaltgrundes (38) des dem Zapfen (32) 
gegenuberliegenden Scherspaltes (37) einer Knet- 
scheibe (13) durch eine in Umfangsrichtung konti- 
nuierliche, exzentrische Kreiskontur gebildet ist, 
deren Durchmesser gleich dem Achsabstand (a) 
der beiden Wellen (3, 4) ist und deren Exzentrizitat 
(e) so ausgelegt ist, daB die Misch- und Abstreif- 
zapfen (32) die Gehausewand (34) bei der Wellen- 
rotation tangieren. 

8. Schneckenmaschine nach einem der Anspruche 1 
bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB die Gesamt- 
breite der einen Misch- und Abstreifzapfen (32) 
flankierenden Scheibenschultern (31) maximal die 
halbe Scheibenbreite (B) betragt. 

9. Schneckenmaschine nach einem der Anspruche 1 
bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB das Grund- 
profil der Knetscheibe mehrgangig ist. 

10. Schneckenmaschine nach einem der Anspruche 1 
bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB das Grund- 
profil der Knetscheiben (13) exzentrisch zur Wellen- 



achse angeordnet ist. 

11. Schneckenmaschine nach einem der Anspruche 1 
bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB mehrere 

5 Knetscheiben (13) unterschiedlicher Ausfuhrungs- 
formen und Versatzwinkel in einer Mischzone kom- 
biniert sind. 

12. Schneckenmaschine nach einem der Anspruche 1 
10 bis 1 1 , dadurch gekennzeichnet, daB bei Einsatz 

mehrerer zueinander versetzter Knetscheiben (13) 
die Versatzrichtung nach rechts oder links weist. 



15 Claims 

1. A multi-shaft screw-type extruder, in particular a 
twin-shaft extruder, comprising 

20 - a casing (2), 

several, preferably two, parallel and partially in- 
tersecting casing bores (42, 43), 
several, preferably two, shafts (3, 4) disposed 
in the casing bores (42, 43) and preferably driv- 
es able to rotate in the same direction, 

screw elements (11, 17, 23, 26) non-rotatably 
mounted on the shafts (3, 4), and 
intermeshing kneading disks (13), which are 
non-rotatably mounted on the shafts (3, 4) and 
30 the respective crest portions (30, 30') of which 

are reduced in relation to the disk width (B) for 
mixing and scraping studs (32) to form, which 
are located on the periphery, 

35 characterized in that 

the mixing and scraping studs (32, 32') on each 
kneading disk (13) are misaligned in the axial direc- 
tion such that peripheral faying surfaces (33) jointly 
cover the entire disk width (B). 

40 

2. A screw-type extruder according to claim 1 , char- 
acterized in that the mixing and scraping studs (32, 
32') of a kneading disk (13) are misaligned relative 
to each other in the axial direction such that their 

45 fronts (35), turned away from each other, are flush 
with the respective disk fronts (36). 

3. A screw-type extruder according to claim 1 or 2, 
characterized in that mixing and scraping studs 

50 (32*), which are disposed on a kneading disk (13) 
in a crest portion (30') and which are misaligned out- 
wards in the axial direction and which, between 
themselves, form a shear clearance (37), are com- 
bined with a mixing and scraping stud (32), which 

55 js disposed in the second crest portion (30) and 
which overlaps the shear clearance (37). 

4. A screw-type extruder according to claim 3, char- 
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acterized in that the bottom (38) of the shear clear- 
ance (37) has a contour which ascends counter to 
the direction of rotation (29) of the shaft (3, 4). 

5. A screw-type extruder according to one of claims 1 
to 4, characterized in that the kneading disk (13) 
shoulders (31) flanking the mixing and scraping 
studs (32) have a contour which deviates from the 
circular shape to comply with requirements in terms 
of process technology. 

6. A screw-type extruder according to one of claims 1 
to 5, characterized by a counter-convexity (39) on 
the disk flanks situated between two mixing and 
scraping studs (32, 32'), this counter-convexity (39) 
corresponding to the reduced contour of the disk 
shoulders (31) and/or of the bottom (38) of the shear 
clearance (37) of the kneading disk (13) meshing 
the latter. 

7. A screw-type extruder according to one of claims 1 
to 6, characterized in that the external contour of 
the mixing and scraping stud (32) and the contour 
of the bottom (38) of the shear clearance (37), op- 
posite the stud (32), of a kneading disk (13) is 
formed by an eccentric circular contour which is 
continuous in the peripheral direction and the diam- 
eter of which is equal to the axial distance (a) of the 
two shafts (3, 4) and the eccentricity (e) of which is 
such that the mixing and scraping studs (32) touch 
the casing wall (34) upon shaft rotation. 

8. A screw-type extruder according to one of claims 1 
to 7, characterized in that the total width of the disk 
shoulders (31) flanking a mixing and scraping stud 
(32) amounts to half the disk width (B) maximally. 

9. A screw-type extruder according to one of claims 1 
to 8, characterized in that basic contour of the 
kneading disk is a multi-flight contour. 

10. A screw-type extruder according to one of the 
claims 1 to 9, characterized in that the basic con- 
tour of the kneading disks (13) is disposed eccen- 
trically to the shaft axis. 

11 . A screw-type extruder according to one of claims 1 
to 1 0, characterized in that several kneading disks 
(13) of varying embodiments and angles of mis- 
alignment are combined in a mixing zone. 

12. A screw-type extruder according to one of claims 1 
to 11, characterized in that the direction of mis- 
alignment reaches to the right or to the left when 
several kneading disks (13) are used that are mis- 
aligned relative to each other. 



Revendications 

1. Extrudeuse multi-vis, notamment extrudeuse a 
deux vis 

5 

avec un carter (2), 

avec plusieurs alesages de carter (42, 43), de 
preference deux paralleles Tun par rapport a 
I'autre, penetrant partiellement Tun dans 

10 I'autre, 

avec plusieurs vis (3, 4), de preference deux 
disposees dans les alesages de carter (42, 43), 
pouvant etre entralnees en rotation de prefe- 
rence dans le meme sens, 

15 - avec des elements de vis sans fin (11, 17, 23, 
26) montes sur les vis (3, 4) de manure a re- 
sister a la torsion et 

avec des disques de malaxage (13) montes de 
manure a resister a la torsion sur les vis (3, 4), 

20 s'engageant les uns dans les autres a la ma- 

nure de peignes, qui s'amincissent par rapport 
a la largeur des disques (B) dans leurs zones 
de peignage (30, 30') respectives pour former 
des tourillons de melange et de raclage (32) 

25 montes du cote de la peripherie, 

caracterisee en ce que 

les tourillons de melange et de raclage (32, 
32') sont decales dans le sens axial les uns par rap- 
30 port aux autres, sur chaque disque de malaxage 
(1 3), de maniere a ce que leurs surfaces d'etanchei- 
te du cote de la peripherie (33) recouvrent ensem- 
ble toute la largeur du disque (B). 

35 2. Extrudeuse selon la revendication 1, caracterisee 
en ce que les tourillons de melange et de raclage 
(32, 32') d'un disque de malaxage (1 3) sont decales 
dans le sens axial les uns par rapport aux autres de 
maniere a ce que leurs cotes frontaux (35) tournes 
40 & I'inverse I'un de I'autre soient alignes sur les cotes 
frontaux des disques respectifs (36). 

3. Extrudeuse selon la revendication 1 ou 2, caracte- 
risee en ce que des tourillons de melange et de 

45 raclage (32') disposes sur un disque de malaxage 
(1 3) dans une zone de peignage (30'), decales vers 
Texterieur dans le sens axial, qui forment entre eux 
une fente de cisaillement (37), et un tourillon de me- 
lange et de raclage (32), dispose dans une deuxie- 

50 me zone de peignage (30), chevauchant la fente de 
cisaillement (37), sont combines. 

4. Extrudeuse selon la revendication 3, caracterisee 
en ce que le fond (38) de la fente de cisaillement 

55 (37) presente un contour remontant a I'inverse du 
sens de rotation (29) de la vis (3, 4). 



35 



40 



5. Extrudeuse selon I'une des revendications 1 a 4, 
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caracterisee en ce que les epaulements de dis- 
ques (31) des disques de malaxage (13) flanquant 
les tourillons de melange et de raclage (32) presen- 
tent un contour s'ecartant de la forme circulaire 
dans I'extrudeuse pour I'adaptation aux exigences 5 
d'exploitation technique. 

6. Extrudeuse selon Tune des revendications 1 a 5, 
caracterisee par un contour oppose (39) sureleve 
sur les flancs de disques places entre deux tou- 10 
rillons de melange et de raclage (32, 32'), leque! 
contour oppose (39) correspond au contour reduit 
des epaulements de disques (31) et/ou du fond de 
fente (38) d'une fente de cisaillement (37) du disque 

de malaxage (1 3) s'engageant dedans a la maniere 15 
d'un peigne. 

7. Extrudeuse selon Tune des revendications 1 a 6, 
caracterisee en ce que le contour exterieur du tou- 
rillon de melange et de raclage (32) et le contour du 20 
fond de fente (38) de la fente de cisaillement (37) 
d'un disque de malaxage (13) opposee au tourillon 
(32) sont formes par un contour circulaire excentri- 
que continu dans le sens peripherique, dont le dia- 
metre est identique a I'entraxe (a) des deux vis (3, 25 
4) et dont I'excentricite (e) est congue de telle ma- 
niere que les tourillons de melange et de raclage 
(32) sont tangents a la paroi du carter (34) pendant 

la rotation des vis. 

30 

8. Extrudeuse selon I'une des revendications 1 a 7, 
caracterisee en ce que la largeurtotale des epau- 
lements de disques (31) flanquant un tourillon de 
melange et de raclage (32) fait au maximum la de- 
mi-largeur de disque (B). 35 

9. Extrudeuse selon Tune des revendications 1 a 8, 
caracterisee en ce que le profii de base du disque 
de malaxage comporte des filetages multiples. 

40 

10. Extrudeuse selon I'une des revendications 1 a 9, 
caracterisee en ce que le profil de base des dis- 
ques de malaxage (13) est dispose de maniere ex- 
centrique par rapport a I'axe des vis. 

45 

11. Extrudeuse selon I'une des revendications 1 a 10, 
caracterisee en ce que plusieurs disques de ma- 
laxage (13) ayant des formes de construction et des 
angles de decalage sont combines dans une zone 

de melange. so 

12. Extrudeuse selon I'une des revendications 1 a 11, 
caracterisee en ce que, en cas d'utilisation de plu- 
sieurs disques de malaxage (13) decales les uns 
par rapport aux autres, la direction de decalage est 55 
orientee vers la droite ou vers la gauche. 
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